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ABSTRACT: 

The glass panes are cleaned mechanically with 
conventional cleaning fluids, 

then granulated in a two stage process and separated into 
glass pieces and 

polyvinylbutyral (PVB) chips with adhering glass fragments. 

Lighter materials 
are removed by a flotation method. The PVB chips are then 
separated from the 
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glass fragments by dissolving in a solvent at elevated 
temperature and pressure 

in an autoclave (1) and the PVB recovered by solvent 
extraction. An 

Independent claim is also included for the process plant 
which includes an 

autoclave (1) with a removable cover (2) having a tube (3) 
for temperature 

measurement, an inert gas supply pipe (6) with a valve (7) 
and an outlet pipe 

(5) with a valve (4), coarse (8) and fine (9) filters. The 
outlet line 

connects with the equipment for recovery of PVB from the 
viscous fluid. 

Preferred Features: The two stage granulation includes a 
coarse granulating 

stage in a crusher and fine shredding in a mill. Autoclave 
treatment is at 

100-150 deg C, preferably 125 deg C and lasts 30 minutes - 
3 hours, preferably 

less than 1 hour. Pressure is increased during the heating 
period. Removal of 

the viscous fluid from the autoclave is by gas pressure at 
2-10 bar and the 

fluid is filtered through a coarse mesh size of 1.5-0.7 sq 
nun, preferably. 1 sq 

mm and a fine sieve with mesh size of 50-10 microns , in 
particular 12 microns 

The thick fluid is cooled to -5 to -35 deg C, in 
particular -18 deg C and 

the evaporated solvent is condensed on the walls and 
collected in a trough 

leaving the PVB as a foamed mass. Alternatively where the 
take-off temperature 

is below the solvent boiling point the viscous fluid flows 
to a precipitation 
bath containing water . 
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(5) Verfahren zum Recyceln von Polyvinylbutyral (PVB) aus Sicherheitsglasscheiben und Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ruckgewinnung 
von PVB aus Sicherheitsglasscheiben, wobei erfi n dungs- 
gomaS nach Zerkleinerung und Abtrennung des groBten 
Teiles des Glases das PVB in einem Autoklaven bei erhoh- 
ter Tenrtperatur und erhdhtem Druck in einem Losemittel 
geldst, von den anhaftenden Glasteilen getrennt und da- 
nach das Losemittel entfemt wird. 
Die Vorrichtung besteht aus einem Autoklaven mit ab- 
nehmbaren Deckel und einer AuslaSleitung, in die ein 
Grob- und ein Feinfilter zum Zuruckharten des Glases an- 
geordnetsind und einer Kuhlfalle bzw. einem Fallbad zum 
Abtrennen des PVB vom Losemittel. 



O) 



oo 



UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 07.99 902037/587/1 



21 



DE 198 11 

l 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifrt ein Verfahren zum Recyceln von 
Polyvinylbutyral, nachfolgend PVB genannt, aus Sicher- 
heitsglasscheibeo nach dem OberbegrifT des Anspruchs 1 5 
und eine \fcrrichtung zur Durcrifuhrung des Verfahrens. 

Es fallen taglich eine groBe Anzahl von Sicherheitsglas- 
scheiben, insbesondere Autoglasscheiben an, die durch Aus- 
schuB bei der Herstellung von Sicherheitsglasscheiben noch 
vergroBert wird. Da sowohl das Glas als auch das PVB einen 10 
wertvollen Rohstoff darstellen, und urn die Deponien nicht 
unnotig anwachsen zu las sen, ist es notwendig, die anfallen- 
den AbfallstofFe zu recyceln. 

Bei bekannten Verfahren zum Recycling von PVB aus 
PVB-Folien enthaltenden Sicherheitsglasscheiben werden 15 
die Scheiben zerideinert und eine Trennung in PVB-Folien- 
stucke mit noch anhaftendem Glasbruch und reinem Glas- 
bruch vorgenommen. Das Glas wird eincr Wiederverwer- 
tung zugefuhrt Fur die Trennung des restlichen anhaftenden 
Glases von den PVB-Folienstiicken ist bekannt, das PVB in 20 
einem geeigneten Losungsmittel zu losen. Das Losen des 
PVB gestaltet sich schwierig. Es ist notwendig, mit einem 
groBen DberschuB an Losungsmitteln, etwa der 10- bis 15- 
fachen Menge zu arbeiten, um eine ausreichende Losung zu 
erreichen. Diese grofie Menge an notwendigem Losungs- 25 
mittel schloB bisher ein sinnvolles Recyceln der nach dem 
Brechen von Sicherheitsglas erhaltenen PVB-Folienschnit- 
zel aus. Das Material wurde deshalb auf Halde verbracht 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine \forrichtung zum Recyceln von bei der Aufarbei- 30 
tung von Sicherheitsglas anfallendem PVB mit anhaftenden 
Glasteilen zu entwickeln. 

BrfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 19 geldst 

Bei dem erflndungsgemaBen Verfahren werden die zu 35 
verarbeitenden Sicherheitsglasscheiben, vorzugsweise Au- 
toscheiben, in zwei Sorten klassiert, namlich solche mit kla- 
rem uneingefarbten PVB und solche mit eingefarbtem PVB. 
Beide Sorten von Sicherheitsglasscheiben werden dann jede 
fur sich in gleicher Weise aufgearbeitet 40 

Die klassierten Sicherheitsglasscheiben werden mit ei- 
nem ublichen Losungsmittel, z. B. Wasser mit Zusatzen mit 
mechanischen Werkzeugen bearbeitet, um anhaftende Ver- 
unreinigungen, wie Aufkleber, Beschriftungen u. a. zu ent- 
fernen. 45 

Die so vorbehandelten Glasscheiben werden in an sich 
bekannter Weise zerkleinert \forzugsweise wird mit einem 
2-Stufen- Verfahren gearbeitet In der ersten Stufe erfolgt 
eine Grobzerkleinerung, vorzugsweise mit einem der be- 
kannten Brecher und in der zweiten Stufe eine Feinzermah- 50 
lung, vorzugsweise in einer Prallmiihle. Die Sicherheitsglas- 
scheiben werden dabei in zwei Fraktioneo aufgespalten. 
Zum einen erhalt man Glasbruch und zum anderen PVB-Fo- 
lienschnitzel mit noch anhaftenden Glaspartikeln. Dererhal- 
tene Glasbruch wird abgetrennt und kann einer Wiederver- 55 
wertung zugefuhrt werden. 

Die Fraktion mit den PVB-Folien schnitzeln nebst anhaf- 
tender Glaspartikel enthalt auch alle anderen bisher noch 
nicht abgetrennten Verunreinigungen, die beim Zerkleinem 
der Sicherheitsscheiben anfallen. Als solche finden sich 60 
Holzteile, Kunststoffteile u.a. in dieser Fraktion. 

Zur weiteren Aufbereitung wird deshalb diese Fraktion 
einer an sich bekannten Sink-Schwimm-Aufbereitung zuge- 
fuhrt Bei dieser Sink-Schwimm-Aufbereitung sinken die 
PVB-Folienschnitzel mit den anhaftenden Glaspartikeln 65 
nach unten, wahrend die Leichten Anteile, wie Holz, 
Schaumstoffe, Weichgummi aufschwimmen und abgefuhrt 
werden konnen. 
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Die Sinkfraktion wird aus der Schwertriibe ausgeschleust, 
gewaschen und getrocknet Die so erhaltenen PVB-Folien- 
schnitzel werden in einem nachfolgenden Verfahrensschritt 
von den anhaftenden Glaspartikeln befreit 

Dazu werden die PVB-Folienschnitzel in einen Autokla- 
ven gegeben, mit einem Losemittel fair das PVB vermischt 
und nach SchlieBen des Autoklaven die Mischung erhitzt 
Das Mengenverhaltnis von PVB-Schnitzeln zu Losemitteln 
kann in weiten Grenzen variiert werden. Die Mengenanteile 
von Losemitteln zu PVB liegen bei Verhaltnissen von 1 : 1 
bis 3 : 1, bevorzugt 1 bis 1,5 : 1. Als Losemittel besonders 
geeignet ist Ethanol. Ebenso sind auch nichtbrennbare Lose- 
mittel einsetzbar. 

Der Inhalt des Autoklaven wird auf Temperaturen zwi- 
schen 100 bis 150° erhitzt. Je nach Temperatur und einge- 
setztem Losemittel baut sich im Inneren des Autoklaven ein 
entsprechender Druck auf. Wird Ethanol als Losemittel ein- 
gesetzt, betragt der Innendruck bei 100°C = 2,25 bar und bei 
140°C = 8,0 bar. Mit Erhohung der Temperatur nimmt die 
Losegeschwindigkeit des PVB im Losemittel zu. Je nach 
eingestellter Temperatur wird die Behandlung in dem Lose- 
mittel uber einen Zeitraum von 30 min bis 3 h vorgenom- 
men. Bei der Behandlung, die vorzugsweise bei 140°C und 
einer Verweilzeit von 60 min durchgefuhrt wird, lost sich 
das PVB zu einer hochviskosen Masse auf. Die anhaftenden 
Glasteile sinken nach unten. 

Die erhaltene hochviskose Masse, bestehend aus gelo- 
stem PVB, wird nach Beendigung der Ldsemittelbehand- 
lung bei Temperaturen zwischen 20 und 140°C aus dem Au- 
toklaven ausgeschleust Bevorzugt sind dabei hohere Tem- 
peraturen. 

Zur Trennung von den Glasteilen wird die viskose Masse 
beim Ausschleusen aus dem Autoklaven durch ein Grob- 
und anschlieBend durch ein Feinfilter in eine Kuhlfalle oder 
in ein Fallbad geleitet 

Das Ausschleusen der viskosen Masse aus dem Autokla- 
ven wird durch Einblasen eines Gases unter erhdhtem Druck 
unterstutzt. Als Gas ist Luft besonders geeignet. Auch Inert- 
gase, wie Argon oder Stickstoff, sind akzeptabel. Das Aus- 
schleusen des gelosten PVB wird bei Drucken zwischen 2 
und 10 bar, vorzugsweise bei 6 bar vorgenommen. 

Das Grobfllter halt alle groBeren Glasteile zuruck. Fur das 
Grobfilter wird vorzugsweise eine Maschenweite von 0,7 
bis 1,5 mm 2 gewahlL Insbesondere sind Maschen weiten von 
1 mm 2 geeignet Die Maschenweite des Feinfilters richtet 
sich nach der Viskositat und der geforderten Reinheit des 
PVB. Im nachfolgenden Feinfilter mit Maschenweiten von 
10 bis 50 um werden von der viskosen Masse mitgerissene 
kleine Glasteilchen abgeschieden. Bevorzugt betragt die 
Maschenweite des Feinfilters 35 bis 10 um und insbeson- 
dere 12 um. Mit der Maschen groBe des Feinfilters laBt sich 
die Reinheit des erhaltenen PVB in gewissen Grenzen steu- 
ern. 

Nach der lemperatur der aus dem Autoklaven austreten- 
den, das geldste PVB enthaltende Masse, richtet sich die 
Rilckgewinnung des PVB aus der Losung. liegt die AblaB- 
temperatur unter der Siedetemperatur des Losemittels, wird 
die Masse in ein Bad mit einem Fallmittel geleitet, in dem 
das PVB unloslich ist Als Fallmittel ist Wasser bestens ge- 
eignet Das PVB kristallisiert aus und das Losungsmittel 
kann nach Abtrennung aus dem Fallmittel wieder als Lo- 
sungsmittel im Autoklaven eingesetzt werden. 

liegt die Temperatur der austretenden Masse uber der 
Siedetemperatur des Losungsmittels ist es vorteilhaft, die 
aus dem Feinfilter austretende viskose Masse in einen Be- 
halter zu leiten. Dabei verdampft das Losemittel und wird 
durch Leiten uber Kiihlbleche kondensiert Die Kuhlbleche 
sind doppelwandig ausgefuhrt Die Hohlraume dienen zur 
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Aufnahme von Leitungen, durch die ein Kiihlmedium gelei- 
tet wird Durch das Kiihlmedium werden die Kiihlbleche un- 
ter 0°C gehalten. Je defer die Temperaturen der Kuhlfalle 
sind, desto besser gelingt die ^Condensation der Losemittel- 
dampfe. Besonders geeignete lemperaturen liegen zwi- 5 
schen -5 und -35°C. Insbesondere sind Temperaturen von 
-18°C geeignet Das zuriickgewonnene Losemittel kann 
wieder in den Kreislauf ziinickgefuhrt werden. 

Das erhaltene PVB fallt als aufgeschaumtes Produkt an 
und wird nach Trocknung einem MahlprozeB unterworfen. 10 

Werden farbige Sicherheitsglaser aufgearbeitet, so ist der 
Verfahrensablauf fur die Wiedergewinnung des PVB gleich. 
Man erhalt in diesem Falle eingefarbtes PVB, das in vielen 
Gebieten der Technik, im wesentlichen aber auBerhalb der 
Sicherheitsglaser eingesetzt werden kann. 15 

Die Erfindung soil nachfolgend anhand der Zeichnungen 
naher erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 den Autoklaven im Schnitt, 

Fig. 2 das KiihlgefaB im Schnitt 

Zur Gewinnung der PVB-Schnitzel aus Sicherheitsschei- 20 
ben werden letztere mechanisch gereinigt und zerkleinert, 
die PVB-Schnitzel mit anhaftenden Glaspartikeln vom 
Glasbruch abgetrennt Sofem notwendig, werden die PVB- 
Schnitzel in einer Sink-Schwimm-Triibe von aufschwim- 
menden Teilcn, wie Holz, Schaumstoffen u.a. befreit 25 

Die so erhaltenen PVB-Schnitzel mit anhaftenden Glas- 
teilen werden jetzt von den noch anhaftenden Glasteilchen 
getrennt Dazu wird eine Charge PVB-Schnitzel uber cine 
Ofrhung in einen Autoklaven 1 gegeben. Dazu gibt man 
etwa die 1,5-fache Menge an Ethanol als LosemitteL Der 30 
Autoklav 1 wird mit dem Deckel 2 geschlossen. Jetzt erfolgt 
die Erhitzung des Autoklaven 1 durch eine nicht dargestellte 
Heizung. Die Aufbeizung erfolgt so lange, bis der Inhalt 
eine Temperatur von mindestens 100°C und maximal 140°C 
angenommen hat Diese Temperatur wird uber einen Zeit- 35 
raum von 30 bis 120 min gehalten. 

Die Temperatur wird durch ein in die Rohre 3 eingefuhr- 
tes Thermometer gemessen. Temperaturen iiber 150°C sind 
zu vermeiden. Wahrend des Erhitzens baut sich entspre- 
chend der im Autoklaven herrschenden Temperatur und 40 
dem verwendeten Losemittel ein entsprechender Dampf- 
druck auf. Bei einer Temperatur von 140°C mit Ethanol als 
Losemittel liegt der Druck bei 8,0 bar. 

Nachdem das gesamte PVB in Losung gegangen ist, wird 
die Heizung abgebrochen und das \fentil 4 am AuslaB 5 des 45 
Autoklaven gedfihet Durch den bestehenden Druck flieBt 
die dickflussige Masse ab. Das Entleeren des Autoklaven 1 
vom gelosten PVB wird durch ein unter Druck stehendes 
Gas unterstutzt Das Gas wird uber EinlaB 6 mit Ventil 7 in 
den Autoklaven 1 eingeleitet Als Gas wird Luft verwendet 50 
Das Gas wird mit einem Druck von 4-10 bar, vorzugsweise 
6 bar in den Autoklaven 1 eingedruckt 

In den AuslaB 5 sind ein Grobfilter 8 und ein Feinfilter 9 
eingebaut Durch die Filter 8; 9 werden die Glasteile im Au- 
toklaven bzw. in der Erweiterung 10 vor dem Feinfilter 9 zu- 55 
riickgehalten. Das Grobfilter 8 besitzt eine Maschenweite 
von 1 mm 2 und halt die groben Glasanteile zuriick, die nach 
vollstandiger Abfuhrung des gelosten PVB nach Qffhung 
des Deckels 2 aus dem Autoklaven 1 entfemt werden. 

Das Feinfilter 9 besitzt eine Maschenweite von 10 um. 60 
Dadurch werden auch feinste Glasteile zuriickgehalten. Die 
in Erweiterung 10 des Auslasses 5 sich ansammelnden Glas- 
teile werden nach Beendigung des Ptozesses durch Entfer- 
nen des Fein filters 9 am Ride des Auslasses 5 ausge- 
schleust 65 

Die aus dem Feinfilter 9 mit einer Temperatur von 110°C 
austretende viskose Masse wird in einen Behalter geleitet 
Das dabei verdampfende Losemittel wird in einer Fig. 2 ge- 
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zeigte Kuhlfalle 11 zwi schen den Wandungen 12, 13 der 
Kuhlfalle 11 sind nicht gezeigte Leitungen fur eine Kuhl- 
sohle vorgesehen. Beim Austria aus dem Feinfilter 9 ver- 
dampft das Losemittel aus der viskosen Masse und konden- 
siert an der Wandung 13 der Kuhlfalle und lauft an dieser 
nach unten in eine umlaufende Auffangrinne 14 und wird 
uber diese abgefuhrt Die Enden der Wandungen 12, 13 tau- 
chen in die umlaufende Auffangrinne 14 ein. Das ab- 
laufende Losemittel schlieBt die Kuhlfalle 11 nach auBen ab. 

Fur das Entweichen des eingefuhrten Gases sind in den 
Wandungen 12; 13 der Kuhlfalle U Luftaustrittsotfnungen 
16 vorgesehen. 

Durch das entweichende Losemittel schaumt das sich ab- 
scheidende PVB auf und fallt in die Vorlage 15. 

Das erhaltene PVB wird gemahlen und stcht wieder fur 
einen Einsatz zur Herstellung von Folien fur Sicherheitsgla- 
ser zur Verfugung. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Recycling von Polyvinylbutyral, 
nachfolgend PVB genannt, aus Sicherheitsglasschei- 
ben dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Sicherheitsglasscheiben in farbige und 
klare uneingefarbte Sicherheitsglasscheiben ge- 
trennt, die Scheiben der einzelnen Fraktionen fur 
sich 

b) einer Rcinigung mit ublichen Losemitteln un- 
ter Einbeziehung mecbanischer Werkzeuge unter- 
zogen werden, 

c) in einem zweistufigen Verfahren zerkleinert 
und anschlieBend in Glasbruch und PVB-Schnit- 
zel mit anhaftenden Glasteilen getrennt wird, dar- 
auf 

d) altemativ eine Sink-Schwimm-Scheidung zur 
Abtrennung leichter StofTe erfolgt und 

e) die PVB-Schnitzel mit den anhaftenden Glas- 
teilen in einem Autoklaven mit einem Losemittel 
bei erhohter Temperatur und erhohtem Druck ge- 
lost, die Glasanteile abgeschieden und das PVB 
durch Losemittelentzug zuriickgewonnen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grobzerkleinerung der Sicherheitsglas- 
scheiben in einem Brecher und die anschlieBende Fein- 
zerkleinerung in einer PraUmiihle erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB leichte Inhaltsstoffe der PVB-Fraktion in 
einer Sink-Schwimm-Scheidung mit einer Schwerspat- 
Triibe entfernt werden. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Losemittel bei 
der Behandlung im Autoklaven Ethanol eingesetzt 
wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das \femalmis von 
Losemitteln zu PVB-Schnitzel 1 : 1 bis 3 : 1, vorzugs- 
weise 1 bis 1,5 : 1 und insbesondere 1 : 1 betragt. 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Loseverfahren 
bei Temperaturen zwischen 100 und 150°C, vorzugs- 
weise zwischen 120 und 140°C und insbesondere bei 
125°C durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Loseverfahren 
innerhalb von 30 min bis 3 h, vorzugsweise 45 min bis 
2 h und insbesondere innerhalb einer Stunde durchge- 
fuhrt wird. 

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
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bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB sich bei Erhitzung 
des Autoklaveninhalts sich cntsprcchcnd dem einge- 
setzten Losemittel und der Veif ahrenstemperatur ein 
Druck aufbaut 

9. Verfahren nach mindestens cinem der Anspriiche 1 5 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Austragen der 
dickflussigen Masse aus dem Autoklaven durch Druck- 
aufbau mit cinem Gas beschlcunigt wird. 

10. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Gas unter ei- to 
nem Druck von 2 bis 10 bar, insbesondere von 6 bar in 
den Autoklaven gedriickt wird. 

1 1 . Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das zu einer dick- 
fliissigen Masse geloste PVB beim AblaB aus dem Au- 15 
toklaven durch Filteranordnungen geleitet wird. 

12. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB in der Filteranord- 
nung ein Grobfilter mit einer Maschenweite von 1,5 bis 
0,7 mm 2 , vorzugsweise von 1 mm 2 und ein Feinsieb 20 
mit einer Maschenweite von 50 bis 10 urn, bevorzugt 

35 bis 10 um und insbesondere von 12 um, verwendet 
werden. 

13. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die austretende 25 
dickflfissige Masse des gelosten PVB in eine Kiihlkam- 
mer geleitet wird, in der das Losemittel verdampft, an 
den Wanden der Kuhlkammer kondensiert, in einer 
umlaufenden Rinne gesammelt und abgefuhrt wird und 
das PVB als geschaumte Masse anfallt 30 

14. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlkammer 
auf Temperaturen zwischen -5 und -35°C, insbeson- 
dere -18°C gehalten wind. 

15. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 35 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Kiihlkammer 
mit einer umlaufenden Sohle gekiihlt wird. 

16. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die austretende 
dickflussige Masse des gelosten PVB in ein Fallbad ge- 40 
leitet wird. 

17. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 12 und 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Fall- 
bad aus einer Fliissigkeit besteht, in der das PVB unlos- 
lich ist 45 

18. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 12, 16 und 17, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Fallfliissigkeit Wasser eingesetzt wird. 

19. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 50 
sie aus einem Autoklaven (1) mit abnehmbaren Deckel 
(2), der eine Rohre (3) fur die Anordnung der Tempera- 
turmessung und eine Inertgaseinleitung (6) mit Ventil 
(7) aufweist, und AuslaBleitung (5), in der ein Ventil 
(4) sowie Grobfilter (8) und Feinfilter (9) angeordnet 55 
sind und die AuslaBleitung in einer Anordnung zur 
Riickgewinnung des PVB aus der dickflussigen Masse 
endet 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anordnung zur Riickgewinnung des 60 
PVB eine Kuhlfalle (11) ist, die aus einem geschlosse- 
nen Doppelwandgehause (12, 13), deren Wandenden in 
einer umlaufenden Rinne (14) ftir die Abfuhrung des 
kondensierten Losemittels eintauchen und Luftaus- 
trittsoffhungen (16) aufweist und aus einem Sammel- 65 
behalter (15) fur das PVB besteht 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anordnung zur Riickgewinnung des 
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PVB aus einem Fallbecken besteht, das mit einem Fall- 
mittel, in dem das PVB unloslich ist, geftillt ist. 
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